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Case No. I Base du rapport 

1 . En ce qui concerne la langue, le present rapport est etabli sur la base de la demande internationale dans la 
langue dans laquelle elle a et§ d£posee, sauf indication contraire donnee sous ce point. 

□ Le present rapport est etabli sur la base de traductions realis6es k partir de la langue d'origine dans la 
langue suivante ,qui est la langue d'une traduction remise aux fins de : 

□ la recherche internationale (selon les regies 12.3 et 23.1 .b)) 

□ la publication de la demande internationale (selon la rfegle 12.4) 

□ I'examen preliminaire international (selon la regie 55.2 ou 55.3) 

2. En ce qui concerne les elements* de la demande internationale, le present rapport est etabli sur la base des 
elements suivants (les feuilles de remplacement qui ont 6X6 remises a I'office r6cepteur en reponse d une 
invitation faite conformement £ Particle 14 sont consid6r6es dans le present rapport comme "initialement 
depos6es" et ne sont pas jointes en annexe au rapport.) : 



Description, Pages 

1 -20 regue(s) le 1 7.10.2005 avec telecopie 
Revendications, No. 

1-30 regue(s) le 17.10.2005 avec t6l6copie 
Dessins, Feuilles 

1 £-8/3 telles qu'initialement d epos§es 



□ En ce qui concerne un listage de la ou des sequences ou un ou des tableaux y relatifs, voir le cadre 
suppl6mentaire relatif au listage de la ou des sequences. 

3. □ Les modifications ont entraTn§ I'annulation : 

□ de la description, pages 

□ des revendications, nos 

□ des dessins, feuilles/fig. 

□ du listage de la ou des sequences (pr6ciser) : 

□ d'un ou de tous les tableaux relatifs au listage de la ou des sequences (preciser) : 

4. □ Le present rapport a ete etabli abstraction faite (de certaines) des modifications, qui ont 6te consid6r6es 
comme allant au-del& de I'expose de I'invention tel qu*il a ete depose, comme il est indique dans le cadre 
supptementaire (rfegle 70.2.c)). 

□ de la description, pages 

□ des revendications, nos 

□ des dessins, feuilles/fig. 

□ du listage de la ou des sequences (pr6ciser) : 

□ d'un ou de tous les tableaux relatifs au listage de la ou des sequences (pr6ciser) : 

* Si le cas visS au point 4 s' applique, certaines ou toutes ces feuilles peuvent 
§tre revenues de la mention "remplace" . 
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Cadre n° V Declaration motivee selon l?article 35.2) quant a la nouveaute, l?activite inventive et la 
possibility d?application industrielle; citations et explications a l?appui de cette declaration 

1. Declaration 



Nouveaute 


Oui: 


Revendications 


1-30 




Non: 


Revendications 


aucune 


Activite inventive 


Oui: 


Revendications 


1-30 




Non: 


Revendications 


aucune 


Possibility d'application industrielle 


Oui: 


Revendications 


1-30 




Non: 


Revendications 


aucune 



2. Citations et explications (regie 70.7) : 
voir feuille separee 



Cadre n° VI Certains documents cites 

1 . Certains documents publics (r6gle 70.10) 
et/ou 

2. Divulgations non ^elites (rfegle 70.9) 
voir feuille separee 



Cadre n° VII Irregularis dans la demande Internationale 

Les irregularites suivantes, concernant la forme ou le contenu de la demande Internationale, ont et6 constatees : 
voir feuille separee 
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SUR LA BREVETABILITE 

(FEUILLE SEPAREE) PCT/FR2004/002043 

Concernant le point V 

Declaration motivee quant a la nouveaute, I'activite inventive et la possibility 
d'application industrielle; citations et explications a I'appui de cette declaration 

II est fait reference aux documents suivants : 

D1 : US 2002/162685 A1 (GOTRO JEFFREY ET AL) 7 novembre 2002 (2002-11 -07) 
D2 : US 2003/057264 A1 (FUKASAWA HIDEYUKI ET AL) 27 mars 2003 (2003-03-27) 



1. La presente invention concerne un precede (revendications 1 - 10) et un dispositif 
(revendications 11 - 25) de remplissage de zones situees en creux ou interpistes sur un 
circuit imprime ainsi qu'un equipement utilisant un tel dispositif (revendications 26 - 30). 

2. Le document D1 decrit (alineas 45 et 49; figure 6) un procede de remplissage direct 
sans bulle d'air et en surepaisseur d'interpistes par un produit visqueux 25, qui consiste : 

- a mettre en mouvement le produit de remplissage 25 au niveau des zones a remplir 
29 par un moyen de mise en mouvement 12 de maniere & evacuer sous forme de bulles 
le gaz present dans les zones en creux et de le substituer par du produit de remplissage; 

- et a regler Pepaisseur de produit a la surface du substrat 10. 

L'objet de la revendication 1 differe de ce procede connu au moins en ce que : 

(i) le produit de remplissage est mis en mouvement par Peffet hydrodynamique d'un 
rouleau en rotation dont Paxe est perpendiculaire au mouvement du substrat par rapport au 
dispositif de remplissage et parallele au substrat, et 

(ii) un differentiel de pression est genere entre I'aval et I'amont du rouleau, grace a 
Paction conjointe du rouleau et d'un element de raclage. 

L'objet de la revendication 1 apparaTt done nouveau (article 33(2) PCT). 

3. Le probleme que se propose de resoudre la presente invention peut etre vu comme 
elant le remplissage direct sans bulle d'air des zones non debouchantes sur la face 
opposee du substrat et dont la longueur a un ratio d'aspect inferieur a 1 . 

Du document D2 (alineas 31 et 49; figure 1) est connu un procede de remplissage 
utilisant un rouleau en rotation. Cependant, le dispositif decrit dans D2 vise en fait a remplir 
des trous debouchants et a enduire des plages d'accueil. Dans D2, Pair present dans les 
trous est evacue par le bas des trous debouchants. 

Aucun des autres documents cites ne suggere la solution particuliere telle que 
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proposee dans la revendication 1 . 

II ressort done que I'objet de la revendication 1 presente une activite inventive (article 
33(3) PCT). 

4. Les memes arguments s'appliquent mutatis mutandis a I'objet de la revendication 
independante correspOndante 11 qui est un dispositif de remplissage. L'objet de la 
revendication 1 1 semble done aussi nouveau et presentant une activite inventive. 

5. La revendication independante 26, dont I'objet est un equipement associe a un 
dispositif selon Tune quelconque des revendication 12-25, ainsi que les revendications 
dependantes 2 - 10, 12 - 25 et 27 - 30 satisfont done egalement aux conditions requises par 
le PCT en ce qui concerne la nouveaute et I'activite inventive. 



Concernant le point VI 
Certains documents cites 

Certains documents publies 

Date de priorite 

Demande n° Date de publication Datededep6t (valablement revendlquee) 

Brevet n° (jour/mols/ann6e) Qour/mois/ann6e) Qour/mpis/ann6e) 

FR 2 845 858 A 16/04/2004 11/10/2002 



Concernan t le point VII 

Certaines irregularites relevees dans la demande intemationale 

1 . L'unite de mesure "micron" utilisees dans la demande n'est pas exprimee en plus dans 
les unites visees a la regie 10.1(a) PCT (cf. Directives, § 4.24). 
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PROCEDE 'ET DISPOSITIF DE REMPLISSAGE PAR UN PRODUIT 
VISQUEUX DE ZONES SITUEES EN CREUX OU INTERPISTES SUR UN 
CIRCUIT IMPRIME , ET. EQUI PEMENT UTILISANT UN TEL 
DISPOSITIF. 

DOMAINE D ' APPLICATION 

La ' presente invention concerne un dispositif de 
remplissage de zones situees en creux par rapport k une 
surface, avec un produit liquide plus ou mo ins visqueux, 
par extraction de l'air ou du gaz present dans la zone en 
creux et par remplacement avec du produit de remplissage. 
G6n6ralement ces zones sont de grande longueur, etroites, 
et profondes. A titre d'exemple, 1 ' invention trouve son 
application pour la realisation de circuits imprimes de 
puissance comme ceux utilises dans le secteur automobile. 
En effet, il existe des applications pour lesquelles des 
substrats comportant des pistes conductrices par exemple 
en cuivre et ayant une epaisseur . superieures a 100 microns 
(typiquement de l'ordre de 400 microns) sont utilises. 
Dans ces applications, il est n^cessaire de remplir les 
zones inter-pistes avec un produit di£lectrique , ce 
remplissage devant etre sans bulles afin d'obtenir les 
caract6ristiques electriques optimales et en surepaisseur 
strictement au niveau des zones en creux. De plus, les 
zones inter-pistes ne sont pas forcement fermees. Apres 
cette operation de remplissage les circuits imprimes 
subissent un cycle de polymerisation suivi d'un brossage. 
ETAT DE L' ART ANTERIEUR 

Pour effectuer ce remplissage, 1'homme de l'art 
utilise des techniques a sa disposition, k savoir 
l'enduction au rouleau ou la serigraphie a l'aide d'une 
racle. Ces procedes consistent a pousser le produit a 
transferer a l'avant d'un rouleau ou d'une racle inclinee 
de maniere a gen^rer une surpression dans le produit en vu 
de le forcer a remplir les zones en creux. Les probl^mes 
avec ces dispositif s de l'art ant^rieur sont de deux 
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ordres : 

- le premier reside dans le fait que dans certaines zones 
situees en creux et non debouchantes sur 1' autre face, 
l'air reste prisonnier et empSche le produit de les 

5 remplir completement. Pour obvier k ce probleme avec les 
dispositifs de l'art anterieur, on est oblige de faire de 
multiples passages de racle ou de rouleau afin d'obtenir 
un remplissage sans toutefois obtenir reellement 
satisfaction car le produit n'est pas en surepaisseur au 
10 niveau des zones en creux et contient toujours de l'air, 
dvidement ces passages multiples generent des temps de 
cycle incompatibles avec les productions en grande serie . 

- le deuxieme est 1±6 au fait que le produit est re- 
entraine par 1' element de remplissage, ce qui a tendance a 

15 creuser les depots en particulier s'ils sont de grande 
dimension ou si le produit presente une viscosite 
importante. Ce probleme est particulierement criant 
lorsqu'on utilise un rouleau de trans fert . 

Des dispositifs visant k remplir des trous borgnes 

2 0 ont 6te proposes par le passe. La demande de brevet 

PCT/FR00 . 03494 du meme deposant en est un exemple. Cette 
technique consiste a deplacer deux fentes sur la surface 
du substrat k remplir. La premiere fente est reliee a un 
generateur de vide alors que la deuxieme contient le 
25 produit de remplissage. La premiere fente est a la fois 
distante de 1 ' exterieur et de la deuxieme fente d'une 
distance super ieure k la plus grande ouverture presente 
sur le substrat, la distance etant mesur^e parallelement 
au sens de d^placement. Dans ce cas, le dispositif est 

3 0 obligatoirement en contact etanche avec le substrat, sinon 

le remplissage du trou borgne ne pourra pas s'effectuer de 
fagon complete. Cette technique est uniquement applicable 
a des cavites borgnes dont le perimetre sur la surface de 
remplissage represente une zone fermee. De plus, 
35 1'obtention du vide est extrdmement difficile a obtenir et 
a maintenir sur des substrats de dimension importante et 



pouvant presenter des irregularites en surface. 

II existe des dispositifs de serigraphie permettant 
de remplir des trous debouchant dans des subs t rats avec 
des produits pSteux et k travers un masque de serigraphie. 
Ainsi le brevet 1136,533,162 decrit ce type de dispositif 
dans lequel il est fait usage d'un rouleau en rotation et 
en translation sur le masque de maniere k conf^rer une 
surpression a la creme a braser a l'avant du rouleau selon 
le mouvement du dispositif par rapport au substrat afin de 
remplir le trou en chassant 1'air par la face inferieure 
du substrat. Un inconvenient majeur de ce type de 
dispositif reside dans le fait que le produit transfere 
grace au rouleau est r6-entra£ne k 1'arriere de ce 
dernier. Dans le cas decrit dans ce brevet, de par la 
presence du pochoir, de par la faible dimension des trous 
et de la rheologie de la creme a braser, le re- 
entra£nement de creme a 1'arriere du rouleau est limite et 
ne nuit pas a la qualite du remplissage. Par contre, cette 
technique n'est pas applicable au remplissage avec un 
produit liquide ou plus ou moins pctteux de zones en creux 
non d^bouchantes sur 1' autre face pouvant s'etendre sur de 
grandes longueurs, c'est & dire de plusieurs millimetres 
voir de plusieurs centimetres ou decimetres et pouvant 
presenter un ratio d' aspect defini par la profondeur de la 
zone relativement a la surface divisee par la plus petite 
dimension d'ouverture, inferieur i L En effet, dans ce 
cas, le produit de remplissage est re-entraind d'une part 
par la partie arriere du rouleau qui, comme on peut le 
voir, est expose a l'air ambiant et d' autre part par la 
racle inclinee. De plus, cette invention n'est pas 
applicable a des zones en creux qui ne sont pas 
debouchantes, car il n'est fait etat d'aucun moyen pour 
extraire le gaz present dans les zones en creux. 

II est a noter que dans ce brevet le rouleau et la 
racle situee a 1'arriere agissent de fagon successives et 
independantes . Dans un premier temps, le rouleau va 
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permettre d'appliquer une pression sur le produit situ6 
stir sa partie avant selon le mouvement du dispositif par 
rapport au substrat maintenu fixe, puis dans un deuxieme 
temps, la racle inclinee va appliquer une seconde pression 
5 sur le produit situ6 sur sa partie avant selon le 
mouvement du dispositif par rapport au substrat maintenu 
fixe, ce qui a pour effet de maintenir des bulles dans les 
tranch<§es et de creuser les d6p6ts . 

Le brevet 1133,921,521 decrit un dispositif de 

10 s^rigraphie d'encre sur des substrats tiss^s tels que des 
tapis. Dans ce brevet, il est fait 6tat d'un cylindre en 
rotation qui permet de gen6rer une surpression 
hydrostatique dans une zone inferieure du dispositif, 
grace a un effet hydrodynamique . Le but dans ce brevet est 

15 de creer une surpression au niveau de la zone de transfert 
de man i ere £ forcer l'encre a traverser l'ecran et a 
penetrer le substrat tisse en chassant 1'air par le bas et 
les cotes. Ainsi, cette invention est applicable a des 
substrats poreux, mais n'est par contre pas applicable au 

2 0 remplissage de zones en creux qui ne sont pas 
debouchantes . En effet, il n'est prevu aucun dispositif 
pour evacuer l'air present dans les zones en creux. 
L' utilisation de ce dispositif pour remplir des zones en 
creux non deboucbantes conduirait & comprimer l'air 

2 5 present dans la zone en creux lors du passage du 

dispositif au droit de la zone mais ne permettrait en 
aucun cas un remplissage total et exempt de bulles d'air. 

De fagon generale, il apparait que 1 'effet 
hydrodynamique est un moyen connu pour forcer le passage 

3 0 au travers d'un masque de serigraphie en vue de transferer 

un produit mais que ce moyen isole n'est pas suffisant 
pour s'affranchir de 1 ' enlevement des bulles d'air et 
deposer en surepaisseur ce qui est precisement le but de 
1 ' invention . 

3 5 Le brevet US 2002/162685 au nom de GOTRO JEFFREY ET 

AL decrit un circuit imprime multicouch.es dont le moyen de 



remplissage des zones en creux cons is te en une t£te de 
dispense sous laquelle defilent les circuits k remplir et 
aliment^e en produit di61ectrique pompe dans un 
reservoir via un dispositif. Ainsi, le produit 

dielectrique arrive en surpression dans la tete de 
transfert de maniere a pouvoir extruder le produit entre 
les levres de la tete. La racle disposee k l'arriere de 
la tSte de dispense permet seulement de racier 1'exces de 
produit. La pompe situee a l'exterieur de la tSte de 
transfert ne permet uniquement de gen£rer qu'une 
surpression dans la canalisation et dans la t§te de 
maniere a pouvoir extruder le produit de cette derniere. 

Le brevet US 2002/1626852003/057264 au nom de 
FUKASAWA HIDEYUKI ET AL decrit un dispositif visant a. 
remplir des trous debouchant et a enduire des plages 
d'accueil et non a remplir des zones en creux non 
debouchantes. En fait , ce dispositif a pour objet de 
cr6er une force de transfert aussi importante <iue 
possible, ce <ju'il obtient par l'ecrasement du produit 
grace au rouleau de sorte que l'air present dans les 
trous traversants est evacue par le bas du trou 
debouchant . 

DESCRIPTION DE L ' INVENTION 

La pr6sente invention vise a remplir sans bulle 
d'air et en sur^paisseur strictement au niveau des zones 
en creux directement sur un circuit imprime sans ecran ou 
pochoir de serigraphie, par un produit liquide ou p^teux 
plus ou moins viisqueux, des interpistes ou des zones 
situees en creux par rapport k la surface du substrat et 
plus particulierement des zones non debouchantes sur la 
face opposee et dont la longueur peut etre tres 
importante et/ou ayant un ratio d' aspect, defini par la 
profondeur de la zone relativement a la surface du 
substrat divisee par la plus petite dimension 
d'ouverture, inferieur ou 6gal a 1, comme par exemple des 
zones situees entre des pistes de cuivre. 
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Selon 1' invention, le proc^de de remplissage direct 
sans bulle d'air et en surepaisseur d' interpistes ou de 
zones situees en creux par rapport a la surface d'un 
substrat ou d'un circuit imprime par un produit visqueux 
5 est remarquable en ce qu'il consiste : 

- a mettre en mouvement le produit de remplissage au 
niveau des zones remplir par un moyen de mise en 

mouvement de mani^re a evacuer sous forme de bulles, le 
gaz present dans les zones en creux et de le substituer 
10 par du produit de remplissage, 

- et k regler 1'epaisseur de produit a la surface du 
substrat . 

Prealablement a l'6tape de mise en mouvement du 
produit au niveau des zones k remplir, le precede de 

15 1' invention propose aussi de rendre 6tanche la zone a 
remplir a toute entree de gaz exterieur k la zone, en 
etalant le produit a la surface du substrat de maniere a 
isoler les zones k remplir du gaz exterieur et de mettre 
le produit k disposition. Ainsi, l'etancheite est assur6e 

2 0 en maintenant la zone remplir recouverte de produit a 
partir du d6but du remplissage jusqu'au raclage de l'exces 
ou au reglage de 1'epaisseur de produit a la surface du 
substrat de sorte que le produit de remplissage est mis en 
mouvement au niveau de la zone a remplir en evitant tout 

2 5 contact ult6rieur avec du gaz exterieur k la zone a 

remplir. A aucun moment a partir de l'etalement du produit 
de remplissage jusqu'au reglage de 1'epaisseur qui peut 
aller jusqu'au raclage total de l'exces, la zone a remplir 
ne doit Stre en contact avec du gaz provenant de 

3 0 1' exterieur de la zone remplir. 

En accord avec les actions f ondamentales qui 
regissent le principe de substitution de l'air par du 
produit de remplissage, le precede objet de la presente 
invention peut done dtre decompose en trois Stapes dans sa 
3 5 mise en oeuvre . 

La premiere etape consiste a etaler du produit de 



remplissage sur la surface du substrat de fagon a d'une 
part, isoler le gaz present dans les zones k remplir de 
1'exterieur et d' autre part, de mettre a disposition 
suf f isamment de produit en vue d'effectuer le remplissage 
et eventuellement le reglage de l'epaisseur de produit 
sur la surface du substrat. 

La deuxi&me etape consiste & mettre le produit de 
remplissage en mouvement au niveau des zones k remplir 
dans le substrat, permettant ainsi de cr6er une 
circulation forcee de produit au niveau de la zone a 
remplir de mani^re a extraire le gaz sous forme de 
bulles. Au fur et a mesure de 1' extraction du gaz, le 
volume correspondant est remplac6 par du produit de 
remplissage pr^cedemment etal6. La mise en mouvement du 
produit de remplissage a pour consequence d'entrainer le 
gaz present dans les zones en creux sous forme de bulles 
et de permettre ainsi son remplacement par du produit. 

La troisieme etape consiste a enlever le surplus de 
produit ou & r^gler l'epaisseur desiree a la surface du 
substrat, cette epaisseur pouvant etre nulle . 

Selon une autre caracteristique de 1' invention, la 
mise en mouvement du produit au niveau de la zone a 
remplir est obtenue par un effet hydrodynamique et de 
preference par 1' effet hydrodynamique d'un rouleau en 
rotation dont l'axe est perpendiculaire au mouvement du 
substrat par rapport au dispositif et parallele au 
substrat et tel que le mouvement tangentiel du rouleau au 
niveau de la zone a remplir est oppose au sens de 
deplacement relatif du substrat par rapport au 
dispositif. De cette fagon, 1 'adherence du produit 
visqueux sur le rouleau gen&re, par un effet 
hydrodynamique, une mise en mouvement du produit de 
remplissage. Le mouvement est d'autant plus important que 
la distance par rapport au rouleau est f aible . A la 
surface du rouleau, la vitesse du produit est egale a la 
vitesse tangentielle du rouleau, puis elle diminue au fur 



et a mesure que l'on s'eloigne du rouleau. La d^croissance 
depend de la rh6ologie du produit de remplissage. Dans 
tous les cas, le rouleau sera dispose a une distance du 
substrat suf f isamment faible pour que l'effet 
hydrodynamique soit sensible par exemple telle que la 
vitesse du produit soit superieure ou 6gale h cinquante 
pour cent de la vitesse tangentielle du rouleau au niveau 
de la zone k remplir. De maniere pr6f erentielle , on 
evitera le contact entre le rouleau et le substrat afin 
d'une part, de supprimer tout risque de frottement 
mecanique et d' autre part pour eviter de perturber 1'effet 
hydrodynamique . 

Selon 1' invention, le remplissage est de preference 
assure a 1'aide d'un produit liquide plus ou moins 
visqueux de zones en creux qui, non debouchantes sur la 
face oppose du substrat, peuvent. aussi etre de longueur 
import ante . 

Selon une autre caracteristique de la presente 
invention, le procede de remplissage consiste a associer 
un moyen de deplacement en translation du substrat k 
1' action d'une t£te de remplissage prenant appui sur le 
substrat et contenant le produit de remplissage, ladite 
tdte permettant de generer un differentiel de press ion 
positif entre 1 ' aval et 1 ' amont du moyen de mise en 
mouvement du produit grSce & 1' action conjoiiite dudit 
moyen de mise en mouvement du produit de remplissage et 
d'un element de raclage formant ainsi une zone aval 
confinee de surpression totalement occupee par le produit 
de remplissage et que le moyen de mise en mouvement du 
produit, constitue de preference par un rouleau contenu 
dans la tete de remplissage, provoque une circulation du 
produit de remplissage au niveau de la zone a remplir dans 
le sens oppose au deplacement du substrat par rapport a la 
tete de remplissage formant ainsi une zone amont de 
moindre pression de maniere a evacuer le gaz present dans 
les zones a remplir et de le remplacer par du produit de 
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remplissage au fur et k mesure du deplacement du substrat. 

Le sens de rotation du rouleau tel que le mouvement 
tangentiel de celui-ci au niveau de la zone k remplir est 
oppose au sens de deplacement du substrat, permettra 
d'une part d' accumuler le produit de remplissage par effet 
hydrodynamique vers 1' Element de raclage de sorte a creer 
une zone confinee de surpression entre le rouleau et 
1' element de raclage situe en aval du rouleau et, d' autre 
part, de cr6er une circulation de produit de remplissage 
au niveau des zones & remplir de la zone de surpression 
vers la zone de pression moindre situee en amont du 
rouleau. 

La surpression creee dans la zone confinee aval sous 
1' action conjointe de 1' element de mise en mouvement et de 

15 1' element de raclage permet de compenser 1' effet de re- 
entrainement et de c reu semen t du produit par 1' element de 
raclage, re-entrainement appele effet de tra£ne. Aussi, 
une autre caract^ristique avantageuse de 1' invention 
consiste k ajuster ou a selectionner la vitesse de 

2 0 rotation et/ou le diametre du rouleau de mise en mouvement 
du produit de remplissage de fagon a regler le 
differentiel de pression de la zone confinee de 
surpression aval par rapport a la zone de moindre 
pression amont, permettant ainsi de contrdler le 

25 debordement de produit sous 1' element de raclage au niveau 
des zones a remplir et de compenser 1' effet de traine 
dudit element de raclage afin de pouvoir provoquer une 
surepaisseur du dep6t strictement au droit des zones en 
creux. 

3Q Selon une autre caracteristique de 1' invention, afin 

d'eviter que les bulles extraites par le rouleau formant 
1' element de mise en mouvement ne soient re-entrainees 
dans la zone a remplir en creux, il peut etre judicieux de 
placer un racleur a la surface du rouleau situe dans la 

35 tete de remplissage et de fagon id^ale tangentiellement 
sur la partie superieure du rouleau. Ainsi lors de la 
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rotation du rouleau, les bulles entra£n6es par le 
mouvement du produit sont bloqu£es par ce racleur et n'ont 
alors pas d' autre alternative que de remonter a la surface 
du produit de remplissage de par la difference de density 

5 

du gaz par rapport au produit. En fait, le racleur a pour 
but de casser l'effet hydrodynamique, de maniere & 
61iminer localement la mise en mouvement du produit. II 
est a noter que le gaz est aussi naturellement 6vacue de 
par la difference de pression existant entre l'aval et 
l'amont de 1' element de mise en mouvement selon le sens de 
deplacement du substrat. 

Selon une autre caracteristique du proc^de selon 
1' invention, la mise en mouvement du produit peut etre 
regime. A cet effet, si le dispositif de mise en mouvement 
du produit de remplissage est constitue d'un rouleau en 
rotation, la vitesse de rotation de ce rouleau est 
reglable de fagon independante de la vitesse de 
translation du substrat par rapport au dispositif. La 
vitesse de rotation est ajust6e en fonction de la vitesse 
du substrat par rapport au dispositif, de la rheologie du 
produit et de la forme des zones en creux a remplir. Comme 
cela a ete indique pr6cedemmeht , l'effet hydrodynamique 
peut Stre plus ou moins amplifie en faisant varier le 
diam&tre et/ou la vitesse de rotation du rouleau. En fait, 
l'effet hydrodynamique est fonction de la vitesse 
tangentielle du rouleau. Ainsi, une augmentation du 
diametre du rouleau a vitesse de rotation constante genere 
une augmentation de l'effet hydrodynamique . De la meme 
fagon, une augmentation de la vitesse de rotation a 
diametre de rouleau constant engendrera egalement une 
augmentation de l'effet hydrodynamique. Le couple de 
param^tres vitesse de rotation et diametre de rouleau est 
selectionne en fonction de la rheologie du produit de 
remplissage. En effet, & titre d'exemple, certains 
produits de remplissage ne supportent pas un cisaillage 
excessif caus6 par une vitesse de rotation trop 



20 



25 



30 



35 



0-10-2005 



- 11 



FR0402043 



importante. Dans ce cas, on choisira un rouleau de 
diametre plus important avec une vitesse de rotation 
moindre. A titre d'exemple, un diametre • de rouleau de 10 
mm associe k une vitesse de rotation de 100 tours par 
5 minute donne des resultats de remplissage excellents avec 
des produits de remplissage disponibles sur le march.6 a ce 
jour. La vitesse de deplacement du circuit imprime ou du 
substrat par rapport au dispositif . de remplissage peut 
£galement varier en fonction de l'effet hydrodynamique et 

10 de la forme des zones k remplir. Des essais tres 
concluants ont ete realises avec une vitesse de defilement 
de 30 mm/s. Enfin, la distance entre le rouleau et la 
surface du substrat est ajustee en fonction 
essentiellement de la rheologie du produit et de la 

15 profondeur des zones & remplir. La encore, des resultats 
tres positifs sont et6 obtenus avec une distance de 0,5 mm 
pour des pistes de cuivre de 400 microns d'epaisseur et 
des produits de remplissage disponibles a ce jour. 
Evidemment toutes les valeurs evoquees ci-dessus sont 

2 0 donn^es k titre d'exemple ayant occasionn^ de tres bons 
resultats mais il est possible de les faire varier dans 
des proportions importantes sans se departir de la 
presente invention . 

L' invention concerne egalement un dispositif 

2 5 permettant de mettre en oeuvre le procede de remplissage de 

la presente invention. Selon 1' invention ce dispositif 
du type sans masque ou 6cran de serigraphie de zones 
situees en creux par rapport a la surface d'un substrat et 
non debouchantes sur 1' autre face du substrat et de 
30 longueur pouvant dtre importante, avec un produit de 
remplissage liquide plus ou moins visqueux, en translation 
relativement a la surface du substrat, est remarquable en 
ce qu'il- associe dans l'ordre selon le sens de deplacement 
relatif du dispositif de remplissage par rapport au 

3 5 substrat : 

- un Element d'6talement du produit k remplir la 
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surface du substrat , 

- un element de mise en mouvement du produit de 
remplissage au niveau de la zone & remplir, constitue de 
preference par un rouleau en rotation, 

- un element de reglage de l'^paisseur ou de raclage 
de 1'exces de produit de remplissage, 

de maniere a ce que le siisdit produit de remplissage 
reste constamment en contact avec la zone a remplir du 
debut du remplissage jusqu'au raclage de 1'exces. 

En le concevant de fagon symetrique par rapport a 
1' element de mise en mouvement du produit de remplissage, 
ce dispositif peut fonctionner dans les deux sens et etre 
mis en oeuvre sur une machine a serigraphier . Ainsi, la 
mise en mouvement du produit de remplissage peut etre 
inversee en fonction du sens d'avance du dispositif par 
rapport au substrat. 

D'autres caracteristiques et avantages apparaitront 
plus clairement au vu des figures jointes et de leur 
description suivante. Les figures representent des 
20 exemples de realisation non limitatifs de 1' invention. 

La figure 1 represente en coupe un dispositif de 
remplissage selon la presente invention. 

La figure 2 represente de fagon sch^matique un moyen 
de translation associe au dispositif de remplissage de la 
2 5 figure 1. 

La figure 3 represente en coupe un remplissage de 
substrat effectue selon la presente invention. 

La figure 4 montre en vue de dessus une photographie 
d'un substrat k remplir. 
3Q La figure 5 montre un detail agrandi d'un substrat a 

remplir . 

La figure 6 montre une tete de remplissage equipee 
d ' un r ac 1 eur de 1 ' el ement de mise en mouvement . 

Les figures 7, 8, 9 et 10 sont des vues en 
35 perspective illustrant les differentes phases d'un mode de 
realisation d'un equipement associ£ au dispositif de 
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remplissage de la figure 1. 

lies figures 11a, lib et 11c sont des vues de face, de 
cote et de dessus respectivement d'un mode realisation 
complet de 1 ' equipement de la figure 7. 

Les figures 1 et 2 representent schema tiquement et en 
coupe : 

- tine t£te de remplissage 12 , 

- et un moyen de deplacement en translation 11 d'un 
substrat 1, constitue ici par un circuit imprime, 
permettant un defilement en continu (fl^che A) de celui-ci 
au-dessous de la susdite tSte de remplissage 12. 

Bien que le mouvement de translation relatif de la 
tdte de remplissage 12 par rapport au substrat 1 puisse 
dtre obtenu par le deplacement de la t§te 12 en maintenant 
le substrat 1 fixe c'est la solution de maintenir la tete 
12 fixe et le substrat 1 mobile qui a ete adoptee car plus 
facile a mettre en oeuvre. 

La tete de remplissage 12, realisee conformement aux 
dispositions principales de la presente invention, 
comprend : 

- une charabre 13 contenant le produit de remplissage 
2, ladite chambre 13 etant delimitee en aval par une racle 

7 inclinee d'un angle a inferieur ou egal a 90° et en amont 

d'une racle 10 inclin4e dans le meme sens d'un angle fi 
egal ou superieur a 90° 

- et un rouleau 3 de mise en mouvement du produit 2 
place entre les racles 7 et 10 et tournant dans le sens 
tel que le mouvement tangentiel du rouleau 3 au niveau des 
zones en creux a remplir 4 est oppose au mouvement de 
translation A du substrat 1 par rapport la t§te de 
remplissage 12. 

La rotation R du rouleau 3 provoque un deplacement du 
produit 2 au niveau des zones a remplir 4 au fur et a 
mesure qu'elles se presentent sous le rouleau 3, ce 
dernier tournant dans le sens B qui est oppose au sens de 
deplacement A du substrat 1 par rapport a la t§te de 
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remplissage 12. L ' action conjointe du rouleau 3 et de 
1' element de raclage 7 g^nere alors une zone confinee aval 
C de surpression dans le produit 2 situe entre ces deux 
derniers elements. En effet, le rouleau 3 genere un effet 
5 hydrodynamique et pousse le produit 2 contre l'6l6ment de 
raclage 7 qui est une paroi inclinee d'un angle a 
inf^rieur & 90° mesure entre le substrat 1 et la paroi de 
l'element de raclage 7. II est particulierement judicieux 
d'effectuer ce raclage a l'aide d'une paroi 7 inclinee 

10 dont 1' angle d' inclinaison peut §tre adapte en fonction de 
la rheologie du produit 2 et de la vitesse d'avance A du 
substrat 1 par rapport & la t§te de remplissage 12 . Ainsi 
plus 1' angle a sera faible et plus la surpression dans la 
zone confinee C entre le rouleau 3 et l'element de raclage 

15 sera importante . L ' angle a de l'element de raclage aval 7 
du surplus de produit 2 est aussi adapte de maniere a 
limiter 1' effet de re-entra£nement ou de traine de produit 
a l'arriere dudit element de raclage 7. 

II en resulte alors que l'air 5 present dans les 

2 0 zones en creux 4 est evacu6 par d^placement ou sous forme 
de bulles 6 et est remplac<§ par du produit 2. Si l'air est 
evacue sous forme de bulles 6, ces derni&res sont chassees 
du produit 2 gr§.ce au diff^rentiel de pression regnant 
entre la zone aval confinee C et la zone amont D du 

2 5 rouleau 3. La paroi de l'element amont 10 permet de 

contenir le produit 2 dans un volume ferme 13 et est 
inclinee dams le mdme sens que la paroi de l'element aval 
7 et forme un angle P superieur a 90° avec le substrat 1. 
De preference, la tete de remplissage 12 sera f erm6e en 

3 0 pr^voyant la possibility de provoquer ion certain niveau de 

vide dans la partie de la tSte 12 de maniere a ce que la 
depression provoquee favorise 1' evacuation de l'air 
extrait des zones a remplir 4. De meme, il pourra etre 
prevu d'equiper la tete de remplissage 12 : 
3 5 - d'un syst^me de fixation rapide pour le passage 

d'une tete 12 a une autre, 
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- d'un Element d' obturation de sa par tie inf^rieure 

afin d'eviter que le produit 2 contenu dans la tdte 12 ne 

s'6coule lors d'un arr§t de production ou lors d'un 
changement de tete, 
5 - d'un r^glage en longueur pour qu'elle s'adapte a la 

largeur du substrat 1 de fagon a reconfigurer rapidement 

le dispositif de 1' invention en fonction de la largeur du 
circuit imprime 1 traiter, 

10 II est imp6ratif aussi que le produit de remplissage 

2 soit present en quantite suffisante pour occuper tout 
1'espace confine entre le rouleau 3 et 1' element de 
raclage 7. Cette condition est necessaire pour assurer la 
mise en pression du produit 2 . II est done envisageable de 

15 pr6voir un dispositif de maintien d'un volume minimum de 
produit 2 dans la tete de remplissage 12. Ainsi, il est 
recommande de remplir la t§te de remplissage 12 avec un 
volume minimum de produit de telle sorte que le rouleau 3 
formant 1 ' Element de mise en mouvement du produit 2 soit 

2 0 tou jours entitlement recouvert 1'etat de repos . 

Afin d'accentuer la mise en mouvement du produit de 
remplissage 2, il peut Stre judicieux de modifier 1'etat 
de surface du rouleau 3, par exemple en le striant avec 
des rayures paralleles a l'axe du rouleau ou de pourvoir 

2 5 le rouleau 3 avec des ailettes souples ou rigides tou jours 

paralleles a l'axe du rouleau. 

Le dessin de la figure 2, represente schematiquement 
un mode de realisation d'un convoyeur 11 assurant le 
deplacement des substrats a remplir 1 qui defilent au- 

3 0 dessous de La tete de remplissage 12, dans le sens A. II 

va de soi que le convoyeur 11 represente ici forme d'un 
tapis roulant pourrait etre remplace par un cylindre 
d'entrainement ou tout autre dispositif permettant 
1'avancement A du circuit 1 au-dessous de La tete de 
35 remplissage 12. 

La figure 3 est une coupe d'un substrat 1 dont la 
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zone en creux 4 a 6t£ remplie par du produit 2 selon le 
proced£ de la pr6sente invention, Cotnme on peut le voir, 
le remplissage de la zone 4 est tel que le produit 2 est 
legerement en surepaisseur par rapport au substrat 1 . Ceci 
est particulierement interessant car on est ainsi certain 
d'un remplissage complet et sans creusement des zones 4. 
Ceci est rendu possible gr&ce a la zone confinee de 
surpression provoquee sous 1' action conjointe de 1' Element 
de mise en mouvement 3 et de 1' element de raclage aval 7. 
En effet, la surpression C va creer ion leger debordement 
sous 1' element de raclage aval 7 dans la zone a remplir 4. 
Ce debordement va compenser l'effet de traine de la racle 
et provoquer une surepaisseur strictement au dessus des 
zones en creux 4 . 

Sur la photographie de la figure 4 montrant un 
substrat 1 a remplir, on peut voir que les zones en creux 
4 sont formees par des zones inter-pistes qui peuvent 
s'etendre sur plusieurs centimetres. Le but de 1' invention 
est de remplir de faqion complete et sans bulles, les zones 
4 par un produit dielectrique . La difficult^ de 
remplissage vient du fait que les zones 4 sont non 
debouchantes sur la face opposee et que par consequent de 
1'air reste prisonnier dans certaines zones. Pour remplir 
ces zones, il ne suffit pas d' augment er la pression sur le 
produit, car ceci a uniquement pour effet de comprimer 
l'air piege dans les zones en creux 4 lors du passage de 
la t§te de remplissage 12. Pour effectuer ce remplissage, 
la presente invention propose done de g&nerer un flux de 
produit 2 au niveau des zones a remplir 4 de maniere a 
entrainer l'air 5 present dans les zones en creux 4 par 
deplacement ou sous forme de bulles 6 et de le remplacer 
au fur et a mesure par du produit de remplissage 2 . 

Sur la photographie de la figure 5 montrant un detail 
d'un substrat k remplir 1, on peut apprecier la profondeur 
des zones a remplir 4 qui ici est d' environ 400 microns. 
Les pistes conductrices sont en cuivre . 
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La figure 6 represents sch^matiquement en coupe une 
tSte de remplissage equipee d'un racleur 9 dispose 
tangentiellement sur la partie superieure du rouleau 3 
afin de casser l'effet hydrodynamique de faqon & eliminer 
5 localement la mise en mouvement du produit 2 et provoquer 
1' evacuation des bulles d'air 6 par blocage sur la paroi 
du racleur 9 et favorisant ainsi 1 ' evacuation vers la 
surface . 

Dans le cas oil les substrats 1 sont constitues par 
10 des circuits imprimes presentant de fortes epaisseurs de 
cuivre, les sur6paisseurs de produit 2 seront aisement 
supprimees lors d'un brossage intervenant apres la 
polymerisation du produit 2 . 

Le procede de remplissage de 1' invention peut * 
15 fonctionner de maniere autonome, par exemple avec une 
rotation R du rouleau a effet hydrodynamique 3 generee par 
un moto-variateur electrique, et avec un mouvement de 
translation A du substrat 1 par rapport a la tSte de 
remplissage 12 assure soit manuellement soit par un 
2 0 dispositif automatique d' entrainement comme un convoyeur, 
un tapis roulant ou un rouleau d' entrainement . 

Le dessin de la figure 7 a pour objet d'illustrer un 
mode de realisation d'un exemple d'equipement associe a 
une t£te de remplissage 12 pour assurer le remplissage de 

2 5 zones en creux 4 de substrats 1. 

Comme on peut le voir, cet 6quipement se compose : 

- du convoyeur 11 qui assure la translation A des 
substrats 1 au-dessous de la tdte de remplissage 12, 

- d'un convoyeur d' alimentation 20 situe en amont du 

3 0 convoyeur 11 dans le sens d'avancement A pour acheminer 

les substrats a remplir 1 vers le convoyeur 11 au-dessous 
de la tSte de remplissage 12, 

- et d'un convoyeur d' evacuation 30 situe en aval du 
convoyeur 11 pour r^cuperer les substrats 1 venant d'§tre 

3 5 remplis par la t§te de remplissage 12. 

Selon 1' invention, le convoyeur 11 est plus 
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precisement constitue par un tapis sans fin 110 realise 
de preference en acier inoxydable et qui, entrain! autour 
de deux cylindres 111 et 112 dont un au mo ins est moteur, 
est associe en entree a deux cylindres presseurs 120a et 
120b disposes au-dessus du tapis 110 de maniere a 
maintenir en press ion et a entrainer sur le tapis 110 au- 
dessous de la tete de remplissage 12, les substrats 1 
venant de sortir du convoyeur d' admission 20. 

Le convoyeur d' alimentation 20 du type a rouleaux 
comporte un dispositif de centrage 21 forme de deux rails 
de guidage 21a et 21b bordes interieurement de galets de 
roulement et qui, montes reglables en largeur, permettent 
de positionner convenabl ement les substrats 1 avant leur 
admission au-dessous de la tete de remplissage 12 sur le 
convoyeur 11- Comme le convoyeur 11 sera immanquablement 
pollue par du produit 2, il a ete dispose au-dessous du 
tapis 110, un dispositif de nettoyage en continu 22 du 
tapis sans fin 110 constitue d'une ou plusieurs lames 
former des racles (deux 22a et 22b etant representees) en 
appui sur la face externe du tapis 110 au-dessous du 
convoyeur 11. Ce dispositif de nettoyage peut aussi etre 
remplace par un applicateur de solvant. 

Le convoyeur d' evacuation 30 du type k courroies 
permet d'acheminer les substrats 1 venant d'etre remplis 
par la tete 12 vers une autre unite de traitement. 

Le fonctionnement de l'equipement permettant de 
remplir des circuits 1 de produit 2 contenu dans la tete 
de remplissage 12, tel qu'il vient d'etre ci-dessus 
decrit est simple et le suivant en reference aux figures 
7, 8, 9 et 10. 

Dans un premier temps illustre par le dessin de la 
figure 7, un circuit 1 est dispose au-dessous de la tete 
de remplissage 12 pendant qu'un autre circuit 1 est guide 
entre les deux rails 21a et 21b du dispositif de centrage 
21 du convoyeur d' admission 20. 

Dans un deuxieme temps illustre par le dessin de la 
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figure 8, le circuit 1 venant d'etre centr^ sur le 
convoyeur 20 est entrain^ par les rouleaux presseurs 120a 
et 120b du convoyeur 11 pour venir en contact avec le 
circuit 1 dispose au-dessous de la tete de remplissage 12 
et qui defile dans le sens de la fleche A de maniere a 
faire remplir ses zones en creux 4 par la t§te de 
remplissage 12 selon le procede de 1' invention. 

Dans un troisi&me temps illustr^ par le dessin de la 
figure 9, le circuit 1 qui etait au-dessous de la tete de 
remplissage 12 sort completement de cette derni&re pouss6 
par les precedents et via le tapis sans fin 110, avec du 
produit 2 appliqu6 par la tete 12 - 

Dans un quatrieme temps illustre par le dessin de la 
figure 10, le circuit 1 est transfer^ du convoyeur 11 vers 
le convoyeur a courroie 3 0 a des fins d'acheminement vers 
une autre unite de traitement ou de stockage. Le produit 
de remplissage 2 restant sur le tapis 110 du convoyeur 11 
est ensuite enlev6 et nettoye par les lames 22a et 22b du 
dispositif 22. 

Ainsi done, le dispositif selon 1' invention permet de 
faire def iler les circuits 1 de maniere continue sous la 
t§te de remplissage 12. En effet, grace a 1 'action 
conjointe du convoyeur 20 et des rouleaux presseurs 12 0a 
et 120b, les circuits 1 sont en contact les uns avec les 
autres pendant le passage sous la tSte 12 . Ce contact 
permet de minimi ser la pollution du tapis 110 par du 
produit 2 . 

Les dessins des figures 11a, lib et 11c montrent en 
vues de face, de c6te et de dessus respectivement un mode 
realisation complet d'un tel equipement montrant la 
structure logique du bSti-support et les organes 
d' entrainement necessaires au fonctionnement : 

du convoyeur 11 avec son tapis sans fin 110 
entralne autour des deux cylindres 111 et 112 pour assurer 
la translation A des substrats 1 au-dessous de la tdte de 
remplissage 12, 
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_ du convoy eur d' alimentation a rouleaux 20 avec les 
deux rails de guidage 21a et 21b de son dispositif de 
centrage 21 et qui, situe en amont du convoyeur 11 dans 
le sens d'avancement A, achemine les substrats a remplir 
5 1 vers le convoyeur 11 au-dessous de la tete de 

remplissage 12, 

et du convoyeur d' Evacuation 30 du type a 
courroies et qui, situe en aval du convoyeur 11, pour 
recupere les substrats 1 venant d'etre remplis par la 
10 tete de remplissage 12. 

On notera que les convoyeur s d' alimentation amont 20 
et aval 30 sont reglables manuellement en position par 
rapport au convoyeur central 11. 
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REVINDICATIONS 

1. Procede de remplissage direct sans bulle d'air et 
en sur^paisseur d' interpistes ou de zones (4) situees en 
creux par rapport a la surface d'un substrat ou d'un 
circuit imprime (1) et non debouchantes sur 1' autre face 
par un produit visqueux (2), CARACTERISE EN CE QU'il 
consiste : 

- a mettre en mouvement le produit de remplissage (2) 
au niveau des zones a remplir (4) par l'effet 
hydrodynamique d'un rouleau en rotation (3> dont l'axe est 
perpendiculaire au mouvement du substrat par rapport au 
dispositif et parallele au substrat et a generer un 
differentiel de pression entre l'aval et l'amont du 
rouleau, grace a 1' action conjointe du rouleau (3) et d'un 
element de raclage (7) de maniere a £vacuer sous forme de 
bulles (6) le gaz (5) present dans les zones en creux (4) 
et de le substituer par du produit de remplissage (2) 

- et a regler l'epaisseur de produit (2) a la surface 
du substrat (l)par l'element de raclage (7). 

2. Procede de remplissage selon la revendication 1, 
CARACTERISE EN CE QU'il consiste successivement : 

- a rend re etanche la zone a remplir (4) a toute 
entree de gaz exterieur a la zone (4) , en etalant le 
produit (2) a la surface du substrat (1) de maniere a 
isoler les zones a remplir (4) du gaz exterieur et de 
mettre le produit (2) a disposition, 

- k mettre le produit (2) en mouvement au niveau des 
zones £ remplir (4) de maniere a 6vacuer sous forme de 
bulles (6) le gaz (5) present dans les zones a remplir (4) 
sous le produit de remplissage (2), 

a substituer le gaz (5) evacue sous forme de 
bulles (6), par du produit de remplissage (2), 

- et a regler l'epaisseur de produit (2) a la surface 
du substrat (1) . 

3. Procede de remplissage selon la revendication 1, 
CARACTERISE EN CE QUE la mise en mouvement du produit (2) 
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au niveau de la zone a remplir (4) est obtenue par tin 
e f f e t hydr odynami que . 

4. Proc^de de remplissage selon la revendication 1, 
CARACTERISE EN CE QU'il consiste a bloquer les bulles de 
gaz (6) extraites par le moyen de mise en mouvement (3) du 
produit de remplissage (2), au moyen d'un racleur (9) afin 
qu'elles ne soient pas re-entrainees dans les zones a 
remplir (4) . 

5. Proced6 de remplissage selon la revendication 1, 
CARACTERISE EN CE QUE lesdites zones a remplir (4) sont 
non debouchantes sur 1' autre face du substrat (1) et de 
grande longueur, de plusieurs millimetres a plusieurs 
decimetres et pouvant presenter un ratio d' aspect defini 
par la profondeur de la zone relativement a la surface 
divisee par la plus petite dimension d'ouverture, 
inf erieur a 1 . 

6. Proced6 de remplissage selon la revendication 1, 
CARACTERISE EN CE QUE la vitesse du mouvement du produit 
de remplissage (2) est reglable. 

7. Proced6 de remplissage selon la revendication 1, 
CARACTERISE EN CE QUE la mise en mouvement du produit de 
remplissage (2) au niveau de la zone k remplir (4) est 
obtenue par un effet hydr odynami que d'un rouleau en 
rotation (3) dont 1'axe est perpendiculaire au mouvement 
du substrat par rapport au dispositif et parallel e au 
substrat et selon le sens tel que le mouvement tangentiel 
du rouleau au niveau de la zone a remplir est oppose au 
sens de deplacement du substrat (1) - 

8. Proc6de de remplissage selon la revendication 1, 
CARACTERISE EN CE QU'il associe un moyen de deplacement 
(11) en translation du substrat (1) a 1' action d'une t§te 
de remplissage (12) prenant appui sur le substrat (1) et 
contenant le produit de remplissage (2), ladite tete (12) 
permettant de generer un differentiel de pression positif 
entre l'aval et l'amont du moyen de mise en mouvement (3) 
du produit (2) grSce 1' action conjointe dudit moyen de 
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mise en mouvement (3) du produit de remplissage (2) et 
d'un element de raclage (7) formant ainsi une zone aval 
cbnfinee de surpression (C) total ement occupee par le 
produit de remplissage et que le moyen de mise en 
mouvement (3) provogue une circulation du produit de 
remplissage au niveau de la zone a remplir dans le sens 
oppose au deplacement du substrat par rapport a la tete 
de remplissage (12) formant ainsi une zone amont de 
moindre pression (D) de maniere a evacuer le gaz (5) 
present dans les zones a remplir (4) et de le remplacer 
par du produit de remplissage (2) au fur et a mesure du 
displacement du substrat (1) . 

9. Procede de remplissage selon les revendications 1, 
7 et 8, CARACTERISE EN CE QUE le rouleau (3) assurant la 
mise en mouvement du produit de remplissage (2) est 
contenu dans la susdite tete de remplissage (12) . 

10. Procede de remplissage selon les revendications 8 
et 9, CARACTERISE EN CE QUE la vitesse de rotation et/ou 
le diametre du susdit rouleau (3) contenu dans la tete de 
remplissage (12) sont ajustables de facon a regler le 
differentiel de pression de la zone confinee de 
surpression (C) par rapport a la zone de moindre pression 
(D) permettant de contrSler le debordement de produit (2) 
sous 1' element de raclage aval (7) au niveau des zones & 
remplir (4) et de compenser l'effet de traine dudit 
element de raclage aval (7) . 

11. Dispositif de remplissage sans masque ou ecran de 
serigraphie de zones situees en creux (4) par rapport a la 
surface d'un substrat (1) et non debouchantes sur 1' autre 
face du substrat (l)et pouvant s'etendre sur une grande 
longueur, de plusieurs millimetres a plusieurs decimetres 
et pouvant presenter un ratio d' aspect defini par la 
profondeur de la zone relativement la surface divisee 
par la plus petite dimension d'ouverture, , inferieur a 1, 
avec un produit de remplissage visqueux (2), en 
translation relativement a la surface du substrat (1) et 
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mettant en ceuvre le procedd de remplissage selon l'une 
quelconque des revendications 1 a 11, CARACTERISE PAR LE 
FAIT QU'il associe dans l'ordre selon le sens de 
deplacement relatif du dispositif de remplissage par 
rapport au substrat (1) : 

- un element d'etalement (10) du produit a remplir 

(2) a la surface du substrat (1), 

- un el&nent de mise en mouvement (3) du produit de 
remplissage (2) au niveau de la zone a remplir (4), obtenu 
par 1'effet hydrodynamique d'un rouleau en rotation (3) 
dont l'axe est perpendiculaire au mouvement du substrat 
par rapport au dispositif et parallele au substrat et a 
generer un differentiel de pression entre l'aval et 
l'amont du rouleau, grSce a 1' action conjointe du rouleau. 

(3) et d'un Element de raclage (7) de maniere a 6vacuer 
sous forme de bulles (6) le gaz (5) present dans les zones 
en creux (4) et de le substituer par du produit de 
remplissage (2) , 

- un element (7) de reglage de l'epaisseur ou de 
raclage de I'exc^s de produit de remplissage (2), 

de maniere & ce que le susdit produit de remplissage (2) 
reste constamment en contact avec la zone k remplir (4) du 
debut du remplissage jusqu'au raclage de l'exces. 

12 . Dispositif de remplissage selon la revendication 
11, CARACTERISE PAR LE FAIT QUE 1 ' element de mise en 
mouvement (3) est constitue par un rouleau en rotation 

(3) . 

13. Dispositif de remplissage selon la revendication 
11, CARACTERISE PAR LE FAIT QUE le dispositif est 
sym^trique de maniere a pouvoir fonctionner dans les deux 
sens et dtre mis en ceuvre sur une machine a serigraphier . 

14. Dispositif de remplissage selon la revendication 
11, CARACTERISE PAR LE FAIT QUE ledit mouvement de 
translation relatif du produit de remplissage (2) 
relativement a la surface du substrat (1) est obtenu en 
maintenant le dispositif de remplissage de produit (2) 



fixe alors que le substrat (1) est mobile. 

15. Dispositif de remplissage selon les 
revendications 11 et 12, CARACTERISE PAR LE FAIT QU'il 
comprend un racleur (9) destin£ a blocker les bulles (6) 
extraites par le susdit element de mise en mouvement (3). 

16. Dispositif de remplissage selon l'une quelconque 
des revendications 11 a 15, CARACTERISE PAR LE FAIT QU'il 
se compose : 

- d'une t§te de remplissage (12) comprenant : 

a) une chambre (13) contenant le produit de remplissage 
(2), ladite chambre (13) etant delimitee en aval par une 
racle (7) inclin6e d'un angle a inf erieur ou egal a 90° et 
en amont d'une racle (10) inclinee dans le meme sens d'un 
angle 0 egal ou super ieur a 90° 

b) un rouleau (3) de mise en mouvement du produit (2) 
place entre les racles (7) et (10) et tournant dans le 
sens tel que le mouvement tangent iel du rouleau (3) au 
niveau de la zone a remplir est oppose au mouvement. de 
translation (fleche A) du substrat par rapport au 
dispositif de remplissage. 

_ et d'un moyen de deplacement en translation (11) du 
substrat (1) permettant un defilement en continu (fleche 
A) de celui-ci au-dessous de la susdite tete de 
remplissage (12) . 

17. Dispositif de remplissage selon la revendication 
16, CARACTERISE PAR LE FAIT QUE le susdit moyen de 
deplacement en translation (11) du substrat (1) est un 
tapis roulant. 

18. Dispositif de remplissage selon la revendication 
16, CARACTERISE PAR LE FAIT QUE la susdite tete de 
remplissage (12) est equip^e d'un element d' obturation 
dispose dans sa partie inferieure. 

19. Dispositif de remplissage selon la revendication 
16, CARACTERISE PAR LE FAIT QUE la susdite tete de 
remplissage (12) est reglable en longueur en fonction de 



la largeur du substrat (1) a traiter. 

20. Dispositif de remplissage selon la revendication 
16, CARACTERISE PAR LE FAIT QUE la susdite tete de 
remplissage (12) est adaptee k la largeur du substrat (1) 
a traiter et qu'un systeme de fixation rapide permet le 
passage d'une tdte de remplissage a une autre. 

21. Dispositif de remplissage selon la revendication 
16, CARACTERISE PAR LE FAIT QUE le susdit rouleau (3) 
comporte des ailettes parallfeles a l'axe du rouleau de. 
maniere a accentuer la raise en mouvement du produit de 
remplissage (2) . 

22. Dispositif de remplissage selon les 
revendications 15 et 16, CARACTERISE PAR LE FAIT QUE le 
susdit racleur (9) est place tangentiellement sur la 
partie superieure de 1' element de raise en mouvement (3) de 
fagon a provoquer l'evacuation des bulles d'air (6). 

23. Dispositif de remplissage selon 1'une quelconque 
des revendications 12 k 22, CARACTERISE PAR LE FAIT QUE le 
susdit substrat (1) est un circuit imprime. 

24. Dispositif de remplissage selon 1'une quelconque 
des revendications 12 a 23, CARACTERISE PAR LE FAIT QUE la 
susdite tate de remplissage (12) contenant le produit de 
remplissage (2) est fermee. 

25. Dispositif de remplissage selon 1'une quelconque 
des revendications 12 a 23, CARACTERISE PAR LE FAIT QUE la 
susdite t&te de remplissage (12) contenant le produit de 
remplissage (2) est fermee avec creation d'un niveau de 
vide dans sa partie situee au-dessus du produit de 
remplissage (2) pour favoriser l'evacuation de l'air 
extrait des zones a remplir (4) des substrats (1). 

26. Equipement associe k un dispositif de remplissage 
selon 1'une quelconque des revendications 12 a 25, 
CARACTERISE PAR LE FAIT QU'il se compose : 

- du convoyeur (11) qui assure la translation A des 
substrats (1) au-dessous de la t£te de remplissage (12) , 

- d'un convoyeur d' alimentation (20) situe en amont 



)-1 0-2005 

i 



FR0402043 

- 27 - 

du convoyeur (11) pour acheminer les substrats k remplir 
(1) vers le convoyeur (11) au-dessous de la tgte de 
remplissage (12) , 

- et d'un convoyeur d' evacuation (3 0) situe en aval 
du convoyeur (11) pour recuperer les substrats (1) venant 
d'etre remplis par la susdite tete de remplissage (12). 

27. Equipement selon la revendication 26, CARACTERISE 
PAR LE FAIT QUE le convoyeur (11) est constitue par un 
tapis roulant sans fin (110) qui, entraine autour de deux 
cylindres (111 et 112) dont un au moins est moteur, est 
associe en entree k au moins un cylindre presseur (12 0a ou 
12 0b) dispose au-dessus du tapis (110) de maniere & 
maintenir en pression et a entraSner sur le tapis (110) 
au-dessous de la t§te de remplissage (12), le substrat (1) 
venant de sortir du convoyeur d' admission (20) . 

28. Equipement selon la revendication 26, CARACTERISE 
PAR LE FAIT QUE le convoyeur d' alimentation (20) est du 
type a rouleaux et comporte un dispositif de centrage (21) 
forme de deux rails de guidage (21a et 21b) bordes 
interieurement de galets de roulement et qui, montes 
reglables en largeur, permettent de positionner 
convenablement les substrats (1) avant leur admission au- 
dessous de la t£te de remplissage (12) sur le convoyeur 
(11). 

29. Equipement selon la revendication 26, CARACTERISE 
PAR LE FAIT QU'il comprend un dispositif de nettoyage en 
continu (22) du tapis sans fin (110) qui, constitue d'au 
moins une lame (22a ou 22b) , est dispose en appui sur la 
face externe du tapis (110) au-dessous du convoyeur (11) 
pour former des racles . 

30. Equipement selon la revendication 26, CARACTERISE 
PAR LE FAIT QUE le convoyeur d' evacuation (30) est du type 
& courroies et permet d' acheminer les substrats (1) venant 
d'etre remplis par la t§te (12) vers vine autre unite de 
traitement . 



